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(54) Trennblech fiir einen Gaswechselkanal einer Brennkraftmaschine und Verfahren zur
Herstellung

(57)  Die Erfindung betrifft ein Trennblech (1) fir ei-
nen Gaswechselkanal eines Zylinderkopfes einer
Brennkraftmaschine mit beidseitig angeordneten Posi-

und nachteilige Toleranzen zu reduzieren, sind die Po-
sitionierhilfen (5, 6) jeweils mit einem durch eine Durch-
brechung (11, 12) realisierbaren Verformungsabschnitt

tionierhilfen (5, 6) sowie ein Verfahren zur Herstellung
des mitdem Trennblech (1) ausgestatteten Zylinderkop-
fes. Um die Positionierung wesentlich zu vereinfachen

(9, 10) ausgestattet. Durch die Verformung der Verfor-
mungsabschnitte (9, 10) wird eine kraftschlissige Fixie-
rung und zugleich eine Zentrierung zwischen jeweiligen
Anschlagen (8) einer Gussform erreicht.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Trennblech fiir einen
Gaswechselkanal eines Zylinderkopfes einer Brenn-
kraftmaschine mit beidseitig angeordneten Positionier-
hilfen. Weiterhin betrifft die Erfindung ein Verfahren zur
Herstellung eines Zylinderkopfes mit dem erfindungs-
gemalen Trennblech.

[0002] Ein solches Trennblech wird in der Praxis ein-
gesetzt, um insbesondere bei der Benzindirekteinsprit-
zung die beiden Betriebsarten Schichtladungsbetrieb
und Homogenbetrieb realisieren und damit die Kraft-
stoffmenge optimal an die Drehmoment- und Leistungs-
anforderungen der Brennkraftmaschine anpassen zu
kénnen.

[0003] Die Brennkraftmaschine lauft bis in die mittle-
ren Last- und Drehzahlbereiche im Schichtladungsbe-
trieb, wobei der Kraftstoff erst zum Ende des Verdich-
tungstaktes eingespritzt wird. Dadurch bildet sich zum
Zeitpunkt der Ziindung eine geschichtete Aufteilung des
Kraftstoffes im Brennraum der Brennkraftmaschine. Die
innere Schicht im Bereich der Ziindkerze besteht aus
einem zindfahigen Gemisch, wahrend die &aullere
Schicht beispielsweise aus angesaugter Luft und zuge-
fuhrten Abgasen besteht. Im oberen Last- und Dreh-
zahlbereich wird in den Homogenbetrieb umgeschaltet.
Dabei wird der Kraftstoff wahrend des Ansaugtaktes di-
rekt in den Zylinder eingespritzt und vermischt sich dort
homogen mit der Ansaugluft im gesamten Zylinder.
[0004] Um die beiden Betriebsarten realisieren zu
kénnen, ist zusatzlich zu der Drosselklappe eine Saug-
rohrklappe vorgesehen, durch die ein unterer, mittels
des Trennbleches von dem Gaswechselkanal abgeteil-
ter Kanal im Schichtladungsbetrieb verschlossen wer-
den kann. Dadurch strémt die Ansaugluft nur tiber einen
oberen Kanal und wird aufgrund des verminderten Ka-
nalquerschnitts beschleunigt. AulRerdem ist der obere
Kanal so gestaltet, dass die Ansaugluft walzenférmig in
den Zylinder einstromt. Diese walzenférmige Luftstro-
mung kann im Zylinder durch die besondere Form des
Kolbenbodens verstarkt werden. Im Homogenbetrieb
bei héheren Lasten wird die Saugrohrklappe nicht be-
tatigt, so dass beide Kanale gedffnet sind. Durch den
gréReren Gesamtquerschnitt des Gaswechselkanals
kann die Brennkraftmaschine die erforderliche Luftmas-
se fur ein hohes Motordrehmoment ansaugen.

des Zylinderkopfes einer Brennkraftmaschine im Kokil-
lenguss beschreibt. Dabei werden Sandkerne zur Aus-
bildung entsprechender Gaswechselkanale eingesetzt,
wobei bei wenigstens einem Gaswechselkanal ein
Trennblech angeordnet ist. Hierzu wird das Trennblech
in dem Sandkern des entsprechenden Gaswechselka-
nals angeordnet bzw. eingebacken. Das dabei verwen-
dete Trennblech weist seitliche Fahnen als Positionier-
hilfen zur Montageerleichterung und -verankerung im
Gussmaterial auf. Dadurch wird es méglich, das Trenn-
blech in einen Sandkern fiir einen Gaswechselkanal
beim Kokillengussverfahren zu integrieren, wodurch
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das Trennblech gleichzeitig mit der Herstellung des Zy-
linderkopfes in dem entsprechenden Gaswechselkanal
ausgebildet und mittels der Positionierhilfen fest in der
Wandung des Gaswechselkanals verankert wird.
[0005] Durch die DE 199 60 626 A 1 ist auch eine
Brennkraftmaschine mit einem Trennblech flr einen
Gaswechselkanal des Zylinderkopfes bekannt, welches
zumindest Uber eine Teillange verlauft und eine in Stro-
mungsrichtung verlaufende rinnenférmige Profilierung
aufweist. Eine solche Formgebung hat den Vorteil, dass
das Trennblech als gesondertes Bauteil gemeinsam mit
dem Giel3kern in die Form eingelegt und fest in einen
den Gaswechselkanal bildenden Teil des Zylinderkop-
fes eingegossen wird, wobei unterschiedliche Warme-
dehnungen des Zylinderkopfmaterials, beispielsweise
Aluminium, einerseits und des Trennblechmaterials,
beispielsweise ein warmebestandiges Stahlblech ande-
rerseits, problemlos aufgenommen werden kdénnen.
[0006] Weiterhin offenbart die WO 95/17589 A1 eine
Brennkraftmaschine mit richtungsénderbarer Einstro-
mung des Kraftstoffluftgemisches. Die Brennkraftma-
schine hat hierzu einen Gaswechselkanal fir das Kraft-
stoffluftgemisch, der mit Mitteln in Verbindung steht, die
eine steuerbare Ablenkung der Strémung ermdglichen.
Es ist dabei vorgesehen, dass der Gaswechselkanal in
einen ersten und einen zweiten Teilkanal unterteilt ist.
Die Trennwand kann bei der Herstellung des Zylinder-
kopfes bereits eingegossen werden, wobei die Trenn-
wand sowohl aus dem Gussmaterial als auch durch ein
entsprechend in die Gussform eingelegtes Bauelement
aus einem anderen Material, das fest in den Zylinder-
kopf eingegossen wird, bestehen kann. Die Trennwand
kann im Bereich der Einlassdffnung mit einer Bimetall-
fahne ausgestattet sein, die bei kaltem Motor den Str6-
mungsquerschnitt des zweiten Teilkanals zumindest
teilweise verschlieRt und bei zunehmender Erwdrmung
freigibt. Die Trennwand kann zuséatzlich auch beheizbar
ausgefihrt sein.

[0007] Fernersind Trennbleche auch durch die US 59
15 354 A sowie die JP 62-050 064 A offenbart.

[0008] Als problematisch hat sich bei allen bisher be-
kannten Trennblechen der genannten Art bei der Her-
stellung des damit ausgestatteten Zylinderkopfes die
umstandliche Positionierung erwiesen. Dabei wirken
sich bereits geringe Toleranzen in der Praxis nachteilig
aus, weil dadurch die Strémungsverhaltnisse der ver-
schiedenen Zylinder voneinander abweichen kénnen
und damit Fehler des Motormanagementes auftreten
koénnen.

[0009] Vordiesem Hintergrund liegt der Erfindung die
Aufgabe zugrunde, ein Trennblech der eingangs ge-
nannten Art derart auszufiihren, dass dadurch die Po-
sitionierung wesentlich vereinfacht wird. Insbesondere
sollen dabei Toleranzmalfle reduziert und der Betrieb
der mit dem Trennblech ausgestatteten Brennkraftma-
schine optimiert werden. Weiterhin soll ein Verfahren
zur Herstellung eines mit dem erfindungsgemafen
Trennblech ausgestatteten Zylinderkopfes geschaffen
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werden.

[0010] Die erstgenannte Aufgabe wird gelést mit ei-
nem Trennblech gemaR den Merkmalen des Patentan-
spruchs 1. Die Unteranspriiche 2 bis 6 betreffen beson-
ders zweckmalfige Weiterbildungen des erfindungsge-
maRen Trennbleches.

[0011] Erfindungsgemal ist also ein Trennblech vor-
gesehen, bei dem die Positionierhilfen einen Verfor-
mungsabschnitt zur kraftschlissigen Fixierung zwi-
schen jeweils zugeordneten Anschlagen einer Guss-
form aufweisen. Durch die beidseitig einander gegen-
Uberliegenden Verformungsabschnitte wird eine spiel-
freie Fixierung des Trennbleches zwischen den der
Gussform zugeordneten Anschlégen erreicht, so dass
dieses bei dem nachfolgenden GielRprozess zuverlas-
sig in der vorbestimmten Position gehalten ist. Zugleich
sind die Verformungskrafte derart bemessen, dass der
Verformungsvorgang, insbesondere durch eine Druck-
kraft senkrecht zur Trennblechebene, zu einer Zentrie-
rung zwischen den Anschlagen fiihrt. Die Positionierung
kann daher mit geringem Aufwand wesentlich verein-
facht werden, wobei Toleranzmale bei dem so realisier-
ten Zylinderkopf reduziert sind und der Betrieb der
Brennkraftmaschine daher wesentlich optimiert ist.
[0012] Der Verformungsabschnitt kénnte beispiels-
weise durch eine Abwinkelung oder einen Abschnitt des
Trennbleches mit einer geringeren Materialstarke reali-
siert sein. Besonders vorteilhaft ist hingegen eine Aus-
fihrungsform der vorliegenden Erfindung, bei welcher
der Verformungsabschnitt eine Durchbrechung auf-
weist. Die Verformung erfolgt dabei im Bereich eines die
Durchbrechung aufenseitig einfassenden Steges, so
dass die Verformungskrafte wesentlich durch die ver-
bleibende Materialstarke des Steges vorbestimmbar
sind. Die Verformungskrafte und damit die Fixierkrafte
kénnen auf diese Weise problemlos an unterschiedliche
Anforderungen angepasst werden.

[0013] Dabei erweist es sich als besonders hilfreich,
wenn die Durchbrechung als Langloch ausgefihrt ist.
Hierdurch fiihrt eine einseitige Verlagerung des An-
schlages in Richtung der Trennblechebene nicht zu ei-
ner Veranderung der Verformungskrafte, sondem diese
bleiben weitgehend unbeeinflusst. Die Verformbarkeit
kann zudem mit geringem Aufwand wesentlich verbes-
sert werden.

[0014] Die Verformungsabschnitte kénnten plastisch
verformbar ausgestaltet sein. Besonders praxisnah ist
hingegen eine Abwandlung der vorliegenden Erfindung,
bei welcher der Verformungsabschnitt elastisch ver-
formbar ist. Hierdurch entstehen an den gegeniberlie-
genden Verformungsabschnitten Fixierkrafte, die sich
gegenseitig aufheben und die bei einem Ubereinstim-
menden Verformungsgrad zu einer zuverlassigen Fixie-
rung zwischen den Anschlagen fiihren. Die Fixierung
wahrend des nachfolgenden GielRprozesses kann da-
durch verbessert werden. Zudem kdénnen die Verfor-
mungseigenschaften der gegenuberliegenden Verfor-
mungsabschnitte derart gewahlt werden, dass resultie-
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rende Kraftkomponenten zugleich zu einer Fixierung
des Trennbleches in Langsrichtung fiihren.

[0015] Als besonders zuverldssig erweist sich auch
eine Ausgestaltung der Erfindung, bei welcher der Ver-
formungsabschnitt gegen einen auleren Umfang des
Anschlages flachig anlegbar ist. Hierdurch kénnen zu-
gleich hohe Fixierkrafte Ubertragen und ein Abgleiten
der Verformungsabschnitte von dem jeweiligen An-
schlag vermieden werden. Zugleich ist durch die flachi-
ge Verformung ein Formschluss zwischen dem Verfor-
mungsabschnitt und dem Anschlag realisierbar, wo-
durch die Fixierung zusatzlich verbessert wird.

[0016] Weiterhin erweist es sich als besonders glin-
stig, wenn der Verformungsabschnitt gegeniber einer
Anlagekante des Trennbleches geneigt angeordnet ist,
um so zugleich eine Zentrierung des Trennbleches in
der Mittelachse und eine spielfreie Anlage der beiden
oberen Anlagekanten zu erreichen.

[0017] Die zweitgenannte Aufgabe, ein Verfahren zur
Herstellung eines Zylinderkopfes einer Brennkraftma-
schine mittels eines GielRverfahrens zu schaffen, wobei
ein einen Gaskanal unterteilendes Trennblech in die
Gussform eingelegt und mit dem Zylinderkopf durch
Eingieen verbunden wird, ist erfindungsgemaf geldst
indem das Trennblech beim SchlieRen der Gussform in
eine gewlinschte Position zwischen zwei Anschlagen
bewegt wird, derart, dass ein Verformungsabschnitt des
Trennbleches verformt und das Trennblech durch die
Verformung in der Position kraftschlissig fixiert ist. Hier-
durch erfolgt die Zentrierung des Trennbleches in ein-
facher Weise durch das SchlieRen der Gussform, indem
die Verformungsabschnitte zwischen den Anschlagen
verformt und dabei zentriert werden. Das Trennblech
wird hierzu zunachst gegen die Anschlage angelegt, die
zu diesem Zweck einen konischen Abschnitt oder eine
Abschragung aufweisen. Die Verformung der Verfor-
mungsabschnitte erfolgt daher kontinuierlich durch die
Bewegung des Trennbleches senkrecht zur Haupter-
streckungsebene, bis die gewlinschte Sollposition er-
reicht ist. Eine unerwlinschte Verlagerung des Trenn-
bleches aus der so eingestellten Position wird durch die
Verformungskrafte verhindert.

[0018] Dabei ist es besonders zweckmaRig, wenn
das Trennblech elastisch verformt wird, um so erhohte
Fixierkrafte und damit eine weiter verbesserte Positio-
nierung sowie Zentrierung realisieren zu kénnen.
[0019] Die Erfindung lasst zahlreiche Ausfiihrungs-
formen zu. Zur weiteren Verdeutlichung ihres Grund-
prinzips ist eine davon in der Zeichnung dargestellt und
wird nachfolgend beschrieben. Diese zeigt in einer per-
spektivischen Ansicht ein erfindungsgemafes Trenn-
blech 1 flr einen nicht dargestellten Gaswechselkanal
eines Zylinderkopfes einer Brennkraftmaschine. Das
Trennblech 1 weist zwei seitliche, nasenférmige Vor-
springe 2, 3 an einem hinteren Endabschnitt 4 des
Trennbleches 1 sowie zwei seitliche Positionierhilfen 5,
6 an einem vorderen Endabschnitt 7 des Trennbleches
1 auf. Bei der Herstellung des Zylinderkopfes einer
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Brennkraftmaschine im GielRverfahren wird das Trenn-
blech 1 zur Unterteilung eines durch einen Kern gebil-
deten Gaskanals in die Gussform eingelegt und in den
Zylinderkopf eingegossen. Hierzu wird das Trennblech
1 zun&chst in eine nicht gezeigte Formhélfte eingelegt,
wobei die Vorspriinge 2, 3 und die Positionierhilfen 5, 6
jeweils gegen einen stiftfdrmigen Anschlag 8 anliegen.
Beim Schlieflen der Gussform wird das Trennblech 1 in
die dargestellte Position nach unten bewegt. Dabei wer-
den Verformungsabschnitte 9, 10 der Positionierhilfen
5, 6, die jeweils durch eine als Langloch ausgefiihrte
Durchbrechung 11, 12 gebildet sind, derart verformt,
dass das Trennblech 1 insbesondere durch eine Riick-
stellkraft der Verformungsabschnitte 9, 10 zuverlassig
in der dargestellten Position zwischen den Anschlagen
8 fixiert und zugleich zentriert ist. Zugleich fihrt eine re-
sultierende Kraftkomponente zu einer Krafteinleitung,
durch die der hintere Endabschnitt 4 in die entsprechen-
de Position der Gussform fixiert wird.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0020]

1 Trennblech

2 Vorsprung

3 Vorsprung

4 hinterer Endabschnitt
5 Positionierhilfe

Positionierhilfe
vorderer Endabschnitt
Anschlag
Verformungsabschnitt
0  Verformungsabschnitt

= O o N O

1" Durchbrechung
12 Durchbrechung

Patentanspriiche

1. Trennblech (1) fur einen Gaswechselkanal eines
Zylinderkopfes einer Brennkraftmaschine mit beid-
seitig angeordneten Positionierhilfen, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Positionierhilfen (5, 6) ei-
nen Verformungsabschnitt (9, 10) zur kraftschlissi-
gen Fixierung zwischen einem jeweils zugeordne-
ten Anschlag (8) einer Gussform aufweisen.

2. Trennblech (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Verformungsabschnitt (9, 10)
eine Durchbrechung (11, 12) aufweist.

3. Trennblech (1) nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Durchbrechung (11, 12) als
Langloch ausgefiihrt ist.
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4.

Trennblech (1) nach zumindest einem der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Verformungsabschnitt (9, 10) elastisch
verformbar ist.

Trennblech (1) nach zumindest einem der vorange-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Verformungsabschnitt (9, 10) gegen einen
aufleren Umfang des Anschlages (8) flachig anleg-
bar ist.

Trennblech (1) nach zumindest einem der vorange-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Verformungsabschnitt (9, 10) gegenlber
einer Anlagekante des Trennbleches (1) geneigt
angeordnet ist.

Verfahren zur Herstellung eines Zylinderkopfes ei-
ner Brennkraftmaschine mittels eines GieRverfah-
rens, wobei ein einen Gaskanal unterteilendes
Trennblech in die Gussform eingelegt und mit dem
Zylinderkopf durch EingieRen verbunden wird, da-
durch gekennzeichnet, dass das Trennblech
beim Schlieen der Gussform in eine gewilinschte
Position zwischen zwei Anschldgen bewegt wird,
derart, dass ein Verformungsabschnitt des Trenn-
bleches verformt und das Trennblech durch die Ver-
formung in der Position kraftschlussig fixiert ist.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Trennblech elastisch verformt
wird.
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